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Zusammenfassung 




Die Erfindung betriffl ein Verfahren zur Herstellung eines Rotationskorpers einer 
Druckmaschine ? wobei der Rotatbnskorper einen Ballen mit einer Mantelflache aufweist 
und wobei im Ballen mindestens ein zur Mantelflache zumindest teilweise geoffneter 
Spannkanal ausgebildet ist, wobei zumindest ein den Spannkanal zumindest zur 
Mantelflache zumindest teilweise begrenzender ProfilkSrper stoffschlussig in den Ballen 
eingebracht wird. 
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Verfahren zur Herstellung eines Rotationskorpers und Rotationskorper einer 
Druckmaschine 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines RotationskSrpers und einen 
Rotationskorper einer Druckmaschine gemaft dem Oberbegriff des Anspruchs 1,13 oder 
16. 

Durch die Patentschriften DD 53 706, DD 57 859 und DD 66 630 sind diverse 
Schweifckonstruktionen fur einen RotationskSrper einer Druckmaschine bekannt, wobei 
den Rotationskorper versteifende Rippen und Platten in unterschiedlichen Konfigurationen 
in einen Zylindermantel vorzugsweise durch eine C0 2 -Kehlnahtschweiftung 
eingeschweilit Werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung eines 
Rotationskorpers und einen Rotationskorper einer Druckmaschine zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merkmale des Anspruchs 1,13 Oder 16 
gelQst. 

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile bestehen insbesondere darin, dass zur 
Ausbildung eines Spannkanals oder eines Stromungskanals im Ballen eines 
RotationskSrpers eine teure Tieflochbohrung nlcht erforderlich sind. Statt dessen kann 
z. B. durch in der Fertigung kostengdnstigeres Frasen eine Nut in die Mantelflache des 
Ballens eingebracht werden, in welche ein z. B. den Spannkanal fbhrender Profilkorper 
eingelegt und stoffschlussig mit dem Ballen verbunden wird. Das zur Herstellung der 
Verbindung bevorzugte Elektronenstrahlschweilien oder LaserschweiReh gestattet eine 
Erwarmung des Ballens in einer lokal sehr eng begrenzten Schweifizone, wodurch der 
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Beschreibung 
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.Ballen trotz der Warmezufuhr spannungsfrei und verzugsfrei bleibt. Oberdies entfallt ein 
Befestigen des Profilkorpers im Ballen durch Schrauben oder ahnliche 
Verbindungselemente und damit auch ein VerschliefSen des Kopfes dieser . 
Verbindungselemente im Spannkanal oder Stromungskanal sowie ein Abdichten eines 
Durchgangsloches im Profilkorper zur Anbringung derartiger Verbindungselemente. 
Vorteilhaft ist auch, dass ein Ballen aus einem korrosiv unbestandigeren Werkstoff durch 
Aufschweifien einer z. B. plattenfSrmigen Abdeckung aus einem korrosiv. bestandigeren 
Werkstoff gegen. Korrdsion geschOtzt werden kann. In gleicher Weise kann die 
Mantelflache des Ballens auch verschleiftfester ausgestaltet werden. Sofern auch . 
Stromungskanale im Ballen auszubilden sind, konnen diese ebenfalls fertigungstechnisch 
■ gunstig und damit wirtschaftlich z. B. durch Frasen gefertigt werden, wobei die 
Stromungskanale durch ihre vorteilhafte Lage im Ballen eine effiziente 
Temperatursteuerung ermoglichen. Besonders vorteilhaft ist es, die Stromungskanale in . 
einem separaten Bauteil auszubilden, wobei dieses Bauteil als ein Aulienkorper auf der 
Mantelflache des Ballens aufgebracht und von einer Abdeckung abgedeckt wird. In 
diesem Fall sind die Konturen der Stromungskanale z. B. durch ein Laser gestutztes . 
Schneidverfahren kostengunstig im Auflenkorper ausbildbar. 

AusfQhrungsbeispiele der Erfindung sind in den ZeicHnungen dargestellt und werden im 
Folgenden naher beschrieben. 

Es zeigen jeweils in einem Teilschnitt: 

Fig. 1 einen in den Ballen des Rotationskorpers eingebrachten Profilkorper mit 

einem in ihm verlaufenden Spannkanal; 

Fig. 2 eine erste AusfQhrungsform des Rotationskorpers mit einem in den Ballen 

eingeschweifiten Profilkorper; 
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Fig. 3. eine zweite AusfOhrungsform des RotationskSrpers mit einem in den Ballen 

eingeschweiftten Profilkorper und mit einer auf dem Ballen aufgetragenen 
Schutzschicht; 

Fig. 4 eine dritte AusfOhrungsform des RotationskSrpers mit einer auf dem Ballen 

- aufgebrachten Abdeckung; . 

Fig. 5 eine vierte AusfOhrungsform des Rotationsk6rpers mit einer auf dem Ballen 

aufgebrachten Abdeckung und mit im Ballen zusatzlich zum Spannkanal 
ausgebildeten Stfomungskanalen; 

Fig. 6 bis 9 eine fOnfte AusfOhrungsform des Rotationskorpers mit einem im Ballen 
ausgebildeten Spannkanal und mit Strdmungskanalen, wobei die 
Stromungskanale in einem auf dem Ballen aufbringbaren Aufienkorper 
ausgebildet und von einer Abdeckung abgedeckt sind. 

Wenn der Rotationskorper 01 beispielsweise als ein Formzylinder 01 Oder als ein 
Obertragungszylinder 01 eines Druckwerks ausgestaltet ist, kann dieser Zylinder 01 in 
Richtung seines Umfangs U mit z. B. einem Aufzug 03 oder zwei AufzOgen 03 und axial, 
d. h. seiner Lange nach mit z. B. bis zu sechs AufzOgen 03 belegt sein. Bei einem 
Formzylinder 01 sind die AufzOge 03 zumeist als plattenformige Druckformen 03 
ausgebildet. Bei einem Obertragungszylinder 01 handelt es sich bei den AufzOgen 03 
vorzugsweise umjeweils auf einer Tragerplatte aufgebrachte GummidrucktOcher 03. Eine 
plattenformige Druckform 03 bzw. eine Tragerplatte fOr ein Gummidrucktuch 03 besteht 
i. d. R. aus einem biegsamen, aber ansonsten formstabilen Material, z. B. aus einer 
Aluminiumlegierung. 



Das Druckwerk, in dem der zuvor beschriebene Zylinder 01 zum Einsatz kommt, kann 
z. B. als eine 9-Zylinder-Satelliten-Druckeinheit ausgebildet sein, bei dem vier Paare 
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jeweils bestehend aus einem Formzylinder 01 und einem Obertragungszylinder 01 urn 
einen gemeinsamen Gegendruckzylinder angeordnet sind, wobei z. B*. zumindest die ' 
Formzylinder 01 jeweils die Merkmale der hier vorgeschlagenen Losung aufweisen 
konnen. Gerade fur den Zeitungsdruck sind Anordnungen gOnstig, bei denen ein 
Formzylinder 01 in seiner axialen Richtung, d. h. nebeneinander mit bis zu sechs . 
plattenfarmigen Druckformen 03 und entlang seines Umfangs entweder mit einer 
- plattenformigen Druckform 03 oder hintereinander mit zwei plattenfSrmigen Druckformen 
03 belegt ist. Ein solcher Formzylinder 01 rollt auf einem Obertragungszylinder 01 ab, der 
z. B. axial mit bis zu drei nebeneinander angeordneten Gummidrucktuchern 03 belegt ist, 
wobei jedes Gummidrucktuch 03 den vollen Umfang des Obertragungszylinders 01 
umspannt. Die Gummidrucktucher.03 weisen damit die doppelte Breite und Lange der 
plattenfarmigen Druckformen 03 auf. Der Formzylinder 01 und der Obertragungszylinder 
01. haben hierbei vorzugsweise dieselben geometrischen Abmessungen bezuglich ihrer 
axialen Lange und ihres Umfangs. Ein als Zylinder 01 ausgebildeter Rotationskorper 01 
hat z. B. einen Durchmesser von beispielsweise 140 .mm bis 420 mm, vorzugsweise 
zwischen 280 mm und 340 mm. Die axiale Lange des Baliens 02 des Zylinders 01 liegt 
z. B. im Bereich zwischen 500 mm und 2400 mm, vorzugsweise zwischen 1200 mm und 
1700 mm. Alternativzur Ausgestaltung des Rotationsk6rpers.01 als Zylinder 01 kann 
dieser auch als eine vorzugsweise einen Bedruckstoff, z. B. Papier fOhrende Walze 01 
ausgebildet sein. 

In der. Fig. 1 ist ein Teilausschnitt eines Baliens 02 des RotationskSrpers 01 dargestellt, 
wobei in dem Ballen 02 in dessen axialer Richtung ein Spannkanal 06 verlauft. Der 
Spannkanal 06 . ist zumindest zu einer Mantelflache 07 des Baliens 02 von mindestens 
einem in den Ballen 02 eingebrachten ProfilkSrper 04 begrenzt. Auf der Mantelflache 07 
des Baliens 02 ist ein Aufzug 03, z. B. eine biegsame plattenfSrmige Druckform 03, 
dadurch befestigt, dass an den Enden des Aufzugs 03 abgekantete Schenkel 08; 09 in % 
den Spannkanal 06, der eine zur Mantelflache 07 des Baliens 02 gerichtete Offnung 1 r 
aufweist, eingefOhrt und dort im Wesentlichen an den mantelflachennahen Wandungen 
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12; 13 der Offnung 1 1 angelegt sind. Dabei kann der Spannkanal 06 ohne. einen die 
Erfindung hindernden EinfiuB verschiedene Querschnittsgeometrien aufweisen. 

Ohnedie Erfindung auf die nachfolgende vereinfachte Darstellung zu beschranken, erfolgt 
die Beschreibung der Erfindung hier der Einfachheit balber derart, als ob auf dem Ballen 
02 nur ein einziger, den Ballen 02 umschlingender Aufzug 03 zu befestigen sei. Denn fur 
den Fachmanh ist ohne.weiteres verstandlich, dass auf dem Ballen 02 sowohl in dessen 
axialer Richtung als auch in dessen Umfangsrichtung mehrere AufzQge 03 zu befestigen 
se.n konnen, wobei dann im Fall von mehreren AufzQgen 03 in der Umfangsrichtung auch 
mehrere Spannkanale 06 vorzusehen sind. 

In Produktiohsrichtung P des Rotationskfirpers 01 gesehen weist der auf dem Ballen 02 
zu befestigende Aufzug 03 ein vorlaufendes Ende 16 und ein nachlaufendes Ende 17 mit 
jewe.ls einem abgekanteten Schenkel 08; 09 auf. Ebenso besitzt die Offnung 1 1 des 
Spannkanals 06 eine in Produktionsrichtung P des Rotationskorpers 01 gesehene vordere 
Kante 18, von der sich eine Wandung 12 zum Spannkanal 06 hin erstreckt, sowie eine . 
hmtere Kante 19, von der sich eine Wandung 13 ebenfalls zum Spannkanal 06 hin 
erstreckt. Die 6ffnung 1 1 ist an der Mantelflache 07 des Ballens 02 lang und schmal und 
dam.t schlitzformig ausgebildet, wobei die Schlitzweite S im Vergleich zur Tiefe t des 
Spannkanals 06, die z. B. 28 mm bis 35 mm, vorzugsweise 30 mm betragen kann, gering 
und derart bemessen ist, dass ein Schenkel 08 am vorlaufenden Ende 16 eines Aufzugs 
03 und ein Schenkel 09 am nachlaufenden Ende 17 desselben Oder - bei mehreren in 
Umfangsrichtung des Rotationskorpers 01 befestigte.n AufzQgen 03 - eines gleichartigen 
Aufzugs 03 in der Offnung 1 1 hintereinander anordenbar sind. Vorteilhaft sind 
SchLtzweiten S von weniger als 5 mm, vorzugsweise im Bereich von 1 mm bis 3 mm. Das 
Verhaltnis von der Tiefe t des Spannkanals 06 zur Schlitzweite S liegt damit vorzugsweise 
etwa bei 10:1 bis 15:1. Die .Offnung 11 kann sich ganz oder nur teilweise Ober die Lange 
des Ballens 02 erstrecken. 
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Zwischen der sich von der vprderen Kante 18 zum Spannkanal 06 hin erstreckenden 
Wandung 12 und einer gedachten, auf der Mantelflache 07 des RotationskSrpers 01 auf 
der Offnung 1 1 aufliegenden Tangente T ist ein spitzer Offnungswinkel a ausgebildet, der 
zwischen 30° und 60°, vorzugsweise 45° betragt. Somit verjungt sich die Schlitzweite S 
der Offnung 1 1 zur Mantelflache 07 des RotationskSrpers 01 hin und sie vergrofcert sich 
zurri Spartnkanal 06 hin. Der Schenkel 08 am vorlaufenden Ende 16 des Aufzugs 03 ist 
an der vorderen Kante 18 der Offnung 1 1 einhangbar, sodass dieser Schenkel 08 an der 
sich von der vorderen Kante 1 8 zum Spannkanal 06 erstreckenden Wandung 12 
vorzugsweise formschliissig anliegt. In dem in der Fig. 1 gezeigten Beispiel fallt die 
Wandung 13 an der hinteren Kante 19 der Offnung 11 in etwa senkrecht zum Spannkanal 
06 hin ab. Die Wandung 13 kann jedoch auch leicht geneigt sein, sodass sich die Offnung 
1 1 zum Spannkanal 06 hin weitet. Ein Winkel 3, der sich als Offnungswinkel zwischen der 
sich von der hinteren Kante 19 zuni Spannkanal 06 erstreckenden Wandung 13 und der 
bereits erwahnten, auf der Mantelflache 07 des Rotationskorpers 01 auf der Offnung 11 
aufliegenden Tangente T ergibt, liegt z. B. im Bereich zwischen 85° und 95° und betragt 
vorzugsweise 90°. 

Der Spannkanal 06 erstreckt sich im Regelfa.ll in axialer Richtung des RotationskOrpers 
01. Vorzugsweise in etwa diametral gegenuber der schlitzformigen Offnung 1 1 befindet 
sich eine z. B. in den Boden 14 des Spannkanals 06 oder des Profilkorpers 04 
eingelassene, zum Spannkanal 06 offene Nut 21, in der ein biegesteifes, vorzugsweise 
plattenformiges Haltemittel 22 - vorzugsweise lose - eingestellt und schwenkbar gelagert 
ist. Das Haltemittel 22 kann z. B. eine metallische, sich langs im Spannkanal 06 
erstreckende Leiste 22 sein. Die Nut 21 ist demnach Lagerpunkt und AbstOtzpunkt des als 
ein Hebel 22 ausgestalteten Haltemittels 22. Urn das Haltemittel 22 in der Nut 21 
schwenken zu konnen, ist die Breite B der Nut 21 gr6Ber ausgebildet als die Dicke D des 
Haltemittels 22. Das Haltemittel 22 ist derart ausgebildet, dass es ein erstes oberes, an 
einer der beiden Wandungen 12 oder 13 der Offnung 1 1 anlegbares Ende 23 und ein der 
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Offnung 1 1 gegenOberliegendes zweites unteres Ende 24 aufweist, wobei sich dieses 
untere Ende 24 in der Nut 21 abstutzt. 

Eine vorzugsweise vorgespannte Feder 26 ( stutzt sich mit ihrem eineri Ende am 
ProfijkSrper 04 und mit ihrem anderen Ende am Haitemittel 22 ab, vorzugsweise nahe am 
ersten oberen Ende 23 des Haitemittels 22, damit das als ein Hebel 22 wirkende 
Haitemittel 22 von seinem Lagerpunkt in der Nut 21 bis zur Feder 26 einen mbglichst 
langen Hebelarm ausbildet. Ein Stellmittel 27 wirkt dem von der Feder 26 uber das 
Haitemittel 22 auf die Wandung 13, die sich von der hinteren Kante 19 der Offnung 1 1 
erstreckt, ausgeubten AnpreBdruck entgegen, urn bei einer Betatigung des Stellmittels 27 
eine mit dem Haitemittel 22 an der Wandung 13 bewirkte Klemmung bei Bedarf zu lasen. 
Bei dem Stellmittel 27 handelt es sich vorzugsweise urn einen in Langsrichtung des 
Spannkanals 06 veriaufenden Schlauch 27, der mit e.inem Druckmittel, z! B. Druckluft 
beaufschlagbar ist. Demhach sind im Spannkanal 06 alle Bauteile angeordnet und 
gelagert, die zum Haltern eines Aufzugs 03 auf der Mantelflache 07 des Ballens 02 
benotigt werden. 

Die hier gegebenen Erlauterungen zur Gestaltung und zum Einsatz des vorgeschlagenen 
Rotationskorpers 01 sollen in entsprechender Weise fOr alle nachstehend beschriebenen 
Ausfiihrungsformen gelten. 

.Bei einer ersten in der Fig. 2 dargesteilten Ausfuhrungsform wird zur Herstellung des 
Rotationskorpers 01 in dessen Ballen 02 zumindest ein Profilkorper 04 derart eingebracht, 
dass der Profilkorper 04 einen Spannkanal 06 zumindest an der Mantelflache 07 raumlich 
begrenzt. Die Einbringung des Profilkorpers 04 in deh Ballen 02 erfolgt vorzugsweise 
stoffschlQssig, insbesondere durch ein Schweifcverfahren, z. B. durch 
Elektronenstrahlschweiften Oder durch Laserschweifien. Dabei wird der Profilkorper 04 
vorteilhafterweise in eine in die Mantelflache 07 des Ballens 02 vorzugsweise eingefraste 
Nut 31 eingesetzt. Sofern der Profilkorper 04 blockformig ausgebildet ist, sind die Weite 
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W31 der Nut 31 und die Breite des Profilkorpers 04 vorzugsweise in einer Spielpassung 
Oder einer Obergangspassung gut fOgbarzueinander angepalit. Der Profilkdrper 04, der 
sich in axialer Richtung des RotationskSrpers 01 erstreckt, hat vorzugsweise eine 
leisteriformige Gestalt und kann einteilig oder mehrteiiig ausgebildet sein. Wie in den 
Fig. 2 und 3 veranschaulicht, ist es z. B. nicht zwingend erforderlich, dass der Profilkorper 
04 im Spannkanal 06 eihen Boden ausbildet. Als Alternative zu einem Profilkorper 04 ais 
Formteil kann der Profilkorper 04 in einem AufschweiRverfahren zumindest an Oder nahe 
der Mantelflache 07 des Ballens 02 durch Auftrageri eines Werkstoffs angeformt werden. 
Als Werkstoff fflr einen schwei&technisch ausgebildeten Profilkorper 04 eignet sich 
insbesondere ein korrosionsbestandiger Edelstahl. Das im Spannkanal 06 angeordnete 
Haltemittel 22, die Feder 26 und das Stellmittel 27 sind in der Fig. 2 und den 
nachfolgenden Figuren der Obersichtlichkeit halber nicht mehr dargestellt. Fur Details wird 
diesbezuglich auf die Fig. 1 verwiesen. Die Weite W31 der Nut 31 kann zumindest an der 
Mantelflache 07 z. B. zwischen 10 mm und 50 mm, vorzugsweise zwischen 12 mm und 
30 mm.betragen. 

Der Profilkorper 04 weist an einer ,der Mantelflache 07 zujgewandten Seite, d. h. an seiner 
Stirnseite 34 z. B. eine schlitzfbrmige Offnung 1 i als.Zugang zum Spannkanal 06 auf. 
Alternativ kSnnen zwei Profilkorper 04 vorgesehen sein, die zumindest an der 
Mantelflache 07 durch ihre Beabstandung in axialer Richtung des Rotationskorpers 01 ■ 
eine schlitzfdrmige Offnung 11 ausbilden. Der Querschnitt des Spannkanals 06 kann 
vorzugsweise rund oder rechteckig ausgebildet sein. Der Spannkanal 06 verlauft 
vorzugsweise in axialer Richtung des Rotationskfirpers 01. Der Profilkbrper 04 kann 
leistenfdrmig und In einem Schnitt quer zur axialen Richtung des Rotationskdrpers 01 im 
Wesentlichen eckig ausgebildet sein. 

An deh seitlichen FOgeflachen zwischen dem in die Nut 31 eingefugten Profilkorper 04 
und dem Ballen 02 befinden sich SchweilSzone.n 32, die in Richtung des Umfangs des 
Ballens 02 nur eine sehr geringe Breite von z. B. weniger als 0,1 mm aufweisen, die dafOr 
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aber z. B. Qber einen grolien Teil der.Bautiefe des Profilkorpers 04 in den Ballen 02 
hineinragen. Die vorgeschlagenen Schweifiverfahren ermoglichen durch eine Bundelung 
der Strahlung, die ihre jeweilige Energiequelle. aussendet, eine lokal eng begrenzte 
Erwarmung des Ballens 02 mit einer grolien Tiefenwirkung. FQr die Schweifiung ist es 
vorteilhaft, zumindest einen der Mantelflache 07 nahen Jeil der Fugeflache zwischen dem 
Ballen 02 und des in der Nut 31 angeordneten Profilkorpers 04glattwandig und in einem 
Schriitt quer zur axialen Richtung des Rotations kdrpers 01 ungekrummt auszubilden. Die 
Schweilizonen 32 k6nnen z. B. in etwa lotrecht zur Mantelflache 07 des Ballens 02 . 
verlaufen und damit in etwa radial zum ROtationskorper 01 angeordnet sein oder sie 
weisen zur Mantelflache 07 des Ballens 02 einen bewufit gewahlten und im Wesentlichen 
von der Geometrie des Profilkorpers 04 abhangigen Neigungswinkel auf. In jedem Fall 

t • 

dringen die Schweifizonen 32 entsprechend dem Strahienverlauf der Energiequelle 
geradlinig in den Ballen 02 ein. Die SchweiBzoneh 32 mussen sich nicht 
notwendigerweise uber die gesamte Lange des Ballens 02 erstrecken, sondern konnen 
z. B. nur punktuell oder in mehreren voneinander beabstandeten kurzen Abschnitten von 
nur wenigen Millimetern Lange ausgebildet sein. Die geschweifiten Abschnitte konnen . 
z. B. 5 mm bis 25 mm, vorzugsweise etwa 10 mm lang sein und sich in Abstanden von 20 
mm bis 50 mm, vorzugsweise in 30 mm bis 40 mm in axjaler Richtung des . 
Rotationskorpers 01 wiederholen. Alternativ zu den beyorzugten Schweiliverfahren, 
insbesondere des ElektronenstrahlschweiRverfahrens oder . • 

Laserstrahlschweifiverfahrehs, ist es auch moglich, den Profilkorper 04 in den Ballen 02 
einzukleben. Bei einer Klebung sind auch gewolbte,F0geflachen zwischen dem Ballen 02 
und'dem Profilkorper 04 unproblematisch. 

Der Profilkorper 04 und der Ballen 02 kflnnen durchaus aus unterschiedlichen 
Werkstoffen bestehen. So wird fur den Profilkorper 04 vorzugsweise ein 
korrosionsbestandiger Werkstoff gewahlt, z. B. ein legierter, korrosionsfester Stahl oder 
eine Aluminiumbronze, wohingegen der Ballen 02 z. B. aus einem unlegierten C22-Stahl 
und damit aus einem fur Korrosion anfalligeren Werkstoff bestehen kann. Insbesondere 
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eine Ausgestaltung des Rotationskorpers 01 mit Werkstoffen unterschiedlichen 
Korrosionsverhaltens fOhrt zu einer zweiten Ausfuhrungsform, bei der es vorteilhaft sein 
kann, den mindestens einen Profilkbrper 04 mit einem geringfugigen Oberstand a in die 
Nut.31 einzusetzen oder mit einem geringfugigen Oberstand a an der Nut 31 anzuformen, 
wobei sich der Dberstand a in wenigen zehntel Millimeter bemiRt, sodass der in die Nut 31 
eingesetzte Profilkbrper 04 die Mantelflache 07 des Ballens 02 um den Oberstand a 
geringfugig uberragt (Fig. 3). Auf der Mantelflache 07 des Ballens 02, der z. B. aus einem 
preiswerten unlegierten C22-Stahl bestehen kann, wird vorteilhafterweise eine 
kdrrosionsfeste Schutzschicht 33 aufgetragen, wobei die Schutzschicht 33 z. B. eine in 
einem Hochgeschwindigkeitsflammspritzverfahren auftragbare Beschichtung auf einer 
Basis von Nickel oder Eisen-Austenit-Cobalt oder eine in einem Flammspritzverfahren 
auftragbare Beschichtung aus Titanoxid sein kann. Diese Schutzschicht 33 kann auch 
ganz oder teilweise die zur Mantelflache 07 des Ballens 02 gerichtete Stirnflache 34 des 
Prbfilkorpers 04 Oberdecken. Nach dem Aufbringen der Schutzschicht 33 wird die . 
gesamte beschichtete Mantelflache 07 des Ballens 02 vorzugsweise Qberdreht oder 
geschliffen, wodurch die Stirnflache 34 des Profilkbrpers 04 ganz oder teilweise von der 
Schutzschicht 33 wieder freigelegt wird und ein kontinuierlicher, glatter Obergang vom 
Profilkorper 04 zur Mantelflache 07 des Ballens 02 sichergestellt wird. Bel dieser 
Ausgestaltung des Rotationskorpers 01 tritt ein auf dem Ballen 02 aufgebrachter Aufzug 
03 nur mit korrosionsfesten Flachen in Kontakt, weil sowohl die Mantelflache 07 des 
Ballens 02 als auch der Profilk6rper 04 jeweils zumindestan den Kontaktflachen mit dem 
Aufzug 03 korrosionsfest ausgebildet sind. 

In der Fig. 4 1st eine dritte AusfOhrungsform des Rotationskdrpers 01 aufgezeigt, bei der 
auf einer Oberflache 29 eines Grundkbrpers 28 des.Ballens 02 eine Abdeckung 36 
aufgebracht 1st. Der Grundkbrper 28 kann samt seiner Oberflache 29 aus einem fur 
Korrosion anfalligeren, preiswerten Werkstoff, z. B. aus einem unlegierten C22-Stahl 
bestehen. Die Abdeckung 36 besteht hingegen vorzugsweise aus einem 
korrosionsbestandigen Werkstoff, z,B. einem legierten, korrosionsfesten Stahl und wird 
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stoffschlussig auf der Oberflache 29 des Grundkbrpers 28 aufgebracht, vorzugsweise 
angeschweiftt, insbesondere durch ElektronenstrahlschweifSen Oder durch 
LaserschweifSen. Diese bevorzugten SchweifSverfahren gestatten es aufgrund ihrer 
Tiefenwirkung, dass durch die Abdeckung 36, deren radiale Materiaistarke, d. h. Dicke nur 
wenige Millimeter betragt; vorzugsweise hbchstens 10 mm, hindurchgeschwei&t und so 
eine sichere und damit dauerhafte feste Verbindung der Abdeckung 36 mit der Oberflache 
29 des Grundkorpers 28 hergestellt werden kann. In den Grundkbrper 28 hineinreichende 

i 

SchweifSzonen 32, die in den Fig 4 bis 6 vereinfacht durch Linien dargestellt sind, sind 
entlang des Umfangs des Ballens 02 bzw. dessen Grundkbrpers 28 vorzugsweise 
aquidistant ausgebildet. 

Der Spannkanal 06, der vorzugsweise in Richtung der Lange des Ballens 02 verlauft, 
kann - wie in der Fig. 4 dargestellt - entweder unmittelbar in den Grundkorper 28 
eingebracht sein oder in der zuvor in Verbindung mit der Fig. 2 beschriebenen Weise in 
Verbindung mit einem Profilkorper 04 ausgebildet sein, wobei der Profilkorper 04 
vorteilhafterweise stoffschlOssig vorzugsweise durch Anwendung eines 
SchweifSverfahrens, insbesondere durch ElektronenstrahlschweifSen oder durch 
LaserschweifSen, oder durch eine Klebung mit dem Grundkorper 28 unlosbar verbunden 
ist. Ungeachtet der Einbringung des Spannkanals 06 in den Grundkfirper 28 weist die' 
Abdeckung 36 an alien funktional erforderlichen Stellen eine schlitzformige Offnung 1 1 
zum Spannkanal 06 auf, wobei diese Offnung 11 in die Abdeckung 36 eingebracht, 
vorzugsweise eingefrast wird, und zwar vorzugsweise nachdem die Abdeckung 36 auf der 
Oberflache 29 des Grundkbrpers 28 aufgebracht worden ist. Die schlitzformige Offnung 
11 wird mithin zumindest als Teil einer Halteeihrichtuhg in die Abdeckung 36 eingebracht, 
wobei mit der Halteeinrichtung eih auf der Oberflache 29 aufbringbarer Aufzug 03 
gehaltert werden kann. Ein Beispiel fur eine Halteeinrichtung zeigt die Fig. 1, weshalb fur 
Einzelheiten zur Halteeinrichtung auf die diesbezugliche Beschreibung verwiesen wird. 
Nachdem die Offnung 1 1 in die Abdeckung 36 eingebracht worden ist, kann z. B. i'm 
Grundkorper 28 der Spannkanal 06 ausgebildet werden, sofern die Offnung 1 1 nicht einen 
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Zugang zu einem im Grundkorper 28 bereits vorhandenen Spannkanal 06 herstellt. Die 
Schlitzweite S der Offnung 1 1 liegt im Bereich weniger Millimeter, vorzugsweise betragt 
sie hdchstens 5 mm, insbesondere 1 mm bis 3 mm (Fig. 1). Die Offnung 1 1 kann sich 
Qber die gesamte Lange des Ballens 02 oder nur in Abschnitten dieser Lange erstrecken. 

Wenn der Spannkanal 06 in der zuvor in Verbjndung mit der Fig. 2 beschriebenen Weise 
im Grundkorper 28 ausgebildet ist, zeigen die Fig. 4 und 5 eine besbndere Ausgestaltung 
der in den Grundkorper 28 eingebrachten Nut 31 , in welche ein Profilkorper 04* 
einbringbar ist. Die in den Fig. 4 und 5 gezeigte Nut 31 weist im Grundkorper 28 eine 
Unterschneidung auf. Eine derartige Form der Nut 31 kann z. B. mit einem T-formigen . 
Fraser in den Grundkorper 28 eingebracht werden. Der Vorteil der Unterschneidung 
besteht darin, dass ein z. B. in axialer.Richtung des Rotationskorpers 01 in den 
Grundkorper 28 eingeschobener Profilkorper 04 durch die Unterschneidung in radialer 
Richtung des Rotationskorpers 01 gegen ein unbeabsichtigtes Losen aus der Nut 31 
gesichert ist. 

Oberdies ist der Fig. 4 entnehmbar, dass die den Ballen 02 gn seiner Mantelflache 07 
abschlieRende Abdeickung 36 eine Offnung 1 1 mit einer im Vergleich zur Weite W31 der 
Nut 31 geringeren Schlitzweite S aufweist. Das Verhaltnis von der Weite.W31 der Nut 31 
zur . Schlitzweite S der Offnung 11 liegt vorzugsweise zwischen 5:1 und 15:1. Die 
• schlitzformige Offnung 11 kann, wie bereits erwahnt, in die Abdeckung 36 eingebracht 
werden, nachdem die Abdeckung 36 auf der Oberflache 29 des Grundkorpers 28 
aufgebracht worden ist. An dieser Offnung 1 1 werden z. B. durch Frasen die in 
Verbindung mit der Fig. 1 beschriebene vordere Kante 18 mit der sich von dieser Kante 
18 unter dem Winkel a zum Spannkanal 06 erstreckenden Wandung 12 sowie die hintere 
Kante 1 9 mit der sich in etwa senkrecht zum Spannkanal 06 hin erstreckenden Wandung 
13 an der Offnung 11 ausgebildet bzw. angeformt. Fur weitere Einzelheiten zur 
Ausgestaltung dieser Offnung 1 1 wird auf die Beschreibung zur Fig. 1 verwiesen. 
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Des Weiieren kann als eine vierte Ausfuhrungsform - wie aus der Fig. 5' ersichtlich - in 
den Grundkorper 28 ein in Richtung der Mantelflache 07 des Ballens 02 offener 
Stromungskanal 37, insbesondere ein Kuhlkanal 37 eingebrachtsein, der dann vdn der 
auf der Oberflache 29 des Grundkorpers 28 aufgebrachten Abdeckung 36 abgedeckt 
wird. Vorteilhafterweise sind im Grundkorper 28 entlang seines Umfangs mehrere 
Stromungskanaie 37 vorgesehen, die vorzugsweise aquidistant voneinander beabstandet 
sind und die z. B. einen rechteckformigen Querschnitt adfweisen. Derart gestaltete 
Stromungskanaie 37 konnen vorzugsweise in den Grundkorper 28 eingefrast werden, 
z. B. mit einem Scheibenfraser. 

Die Stromungskanaie 37 sind zur Temperierung der Mantelflache 07 vorzugsweise von 
einem flussigen Warmetragermedium durchstrombar, z. B. vdn Wasse.r oder einem Ol. Es 
ist vorteilhaft, die Stromungskanaie 37 zumindest teilweise, d. h. an Kontaktstelfen mit 
dem Grundkorper 28 mit einem Kunststoff auszukleiden, insbesondere um das die 
Stromungskanaie 37 durchstrOmende Warmetragermedium gegenuber dem Grundkorper 
28 thermisch zu isolieren. Dadurch, dass die Stromungskanaie 37 in dieser Ausgestaltung 
des Rotationskorpers P1 sehr nahe an dessen Mantelflache 07 anordenbar sind, kann 
eine sehr effizierite Temperierung verwirklicht werden, insbesondere wenn zudem die 
Abdeckung 36 dunnwandig, d. h. nur wenige Millimeter, vorzugsweise hochstens 10 mm 
stark ausgebildet ist. \A^ie die Fig. 5 zeigt, konnen in einem Ballen 02 bzw. dessen 
Grundkorper 28 sowohl mindestens ein Spannkanal 06 als auch mindestens ein 
Stromungskanal 37 oder mehrere Stromungskanaie 37 ausgebildet sein, die sich 
vorzugsweise parallel zueinander und in Richtung der Lange des Ballens 02 bzw. dessen 
GrundkSrper 28 erstrecken. Im Fall mehrerer Stromungskanaie 37 ist zwischen 
benachbarten Stromungskanalen 37 vorzugfeweise jeweils eine Schweilizone 32 
ausgebildet. Auch zwischen einem Spannkanal 06 und einem benachbarten 
Stromungskanal 37 ist vorzugsweise eine Schweilizone 32 ausgebildet. Es ist vorteilhaft, 
die Schweifizonen 32 entlang des Umfangs des Ballens 02 aquidistant anzuordnen. 
Durch die Anwendung von Schweiliverfahren mit sehr eng begrenzten Erwarmungszonen 



sind dieKanale 06; 37 eng beabstandet am Umfang des Ballens 02 anordenbar. 
SchweifJverfahren mit sehr eng begrenzten ErwSrmungszonen haben den Vorteil, dass 
trotz dieser Warme zufuhrenden Fertigungsverfahren der Rotationskorper 01 praktisch 
verzugsfrei bleibt Selbst in den Stromungskanaien 37 angebrachte Auskleidungen aus 
Kunststoff werden durch die.Warmezufuhr bei den vorgeschlagenen bevorzugten 
SchweifJverfahren nicht verformt. 

Die Abdeckung 36 ist vorzugsweise a!s ein rohrformiger Hohlzylinder ausgebildet und 
kann fur seine Montage auf den Grundkorper 28 aufgeschoben werden. Die Abdeckung 
36 kann aber auch schalenformig, insbesondere mehrteilig ausgebildet sein, wobei 
mehrere bogenformige Segmente in Richtung des Umfangs auf der Oberflache 29 des 
Grundkorpers 28 aufgebracht werden. Durch die Aufbringung der Abdeckung 36, die 
vorzugsweise aus einem korrosionsfesten und vorteilhafterweise auch aus einem 
verschleiftfesten Werkstoff besteht, kann fur den Grundkorper 28 des Rotationskorpers 
01 , der z. B. aus einem preiswerteren uhiegierten und nicht korrosionsfesten Werkstoff 
besteht, auf eine fertigungstechnisch gunstige Weise.eine edle Mantelflache 07 erzeugt 
werden. 

Eine fGnfte Ausfuhrungsform wird nun anhand den Fig. 6 bis 9 erlautert. Die Fig. 6 zeigt in 
einem Teilschnitt den Ballen 02 des Rotationskorpers 01 , wobei im Grundkorper 28 des 
Ballens 02 z. B. mindestens ein Spannkahal 06 angeordnet ist. Entlang des Umfangs des 
Ballens 02 sind in einem Aufienkdrper 38 vorzugsweise mehrere Stromungskanale 37 
angeordnet, die in der zuvor beschriebenen Weise von einer Abdeckung 36 abgedeckt 
sind. Diese AusfQhrungsform unterscheidet sich von der in Verbindung mit der Fig. 5 
beschriebenen Ausfuhrungsform dadurch, dass die Stromungskanale 37 nicht in die 
Oberflache 29 des Grundkbrpers 28 eingebracht, sondern mittels eines separaten 
Bauteils, d. h. des AuBenkorpers 38, darauf aufgebracht sind. In einem vorzugsweise 
zylindrischen rohrformigen Aulienkorper 38, der auf den Grundkorper 28 aufschiebbar ist, 
sind z. B. durch ein Schneidverfahren, vorzugsweise durch ein Laserschneidverfahren, 
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insbesondere durch ein Rotationslaserstrahlschneidverfahren, die Konturen der 
vorzugsweise mehreren Stromungskanale 37 z. B: in Form von parallel zueinander 
angeordneten Langlochern oder zumindest Nuten oder Rinnen eingebracht. Die Fig, 9 
zeigt eine perspektivische Darstellung dieses Aufcenkorpers 38. Durch das bevorzugte 
Bearbeitungsverfahren des Auftenkorpers 38 zur Einbringung der Stromungskanale 37 
sind fur die Ausgestaltung der Stromungskanale 37 b'eliebige Konturen moglich, so z. B. 
in Gruppen angeordnete Axialschlitze, id. h. Schlitze, die in axialer Richtung des 
Rotationskorpers 01 verlaufen. Dabei ist die Mantelflache 07 des Ballens 02, d. h. hier in 
dieser Ausfuhrungsform die Abdeckung 36, vorteilhafterweise in zu temperierende Zonen 
41; 42,unterteilbar. Dieser vorzugsweise gewissermafcen perforierte AufJenkdrper 38 wird, 
nachdem in ihm die Einschnitte der Stromungskanale 37 ausgebildet sind, auf den 
Grundkorper 28 aufgeschoben und dort stoffschlQssig mit der Oberflache 29 des 
Grundkorpers 28 verbunden, z. B. verklebt, vorzugsweise aber verschweiftt, wobei als 
Schweifiverfahren insbesondere das ElektronenstrahlschweiBen oder Laserschweifien 
zum Einsatz kommen. Gegebenenfalls wird nach diesem Fertigungsschritt der Ballen 02 
mit dem darauf befestigten AuBenkorper 38 z. B. mit einer Drehmaschine an seiner 
Mantelflache 07 bearbeitet, indem der zunachst aufgebrachte AufSenkorper 38 und dann . 
die Abdeckung 36 zur Erzielung guter Rundlaufeigenschaften fur den Rotationskorper 01 
uberdreht oder geschliffen werderi. Danach wird in der zuvor in Verbindung mit den Fig. 4 
und 5 beschriebenen Weise die Abdeckung 36, die vorzugsweise aus einem 
korrosionsbestandigen Werkstoff besteht, auf den Aufcenkorper 38 aufgebracht, wobei die 
Abdeckung 36 die in den Aufienkorper 38 eingebrachten Stromungskanale 37 sowie 
gegebenenfalls einen oder mehrere in den Grundkorper 28 eingebrachte Spannkanale 06 
zumindest vorObergehend abdeckt. SchweilSzonen 32 kdnnen entweder nur die 
Abdeckung 36 mit dem Aufienkftrper 38 verbinden oder die Abdeckung 36 und den 
Aufienkorper 38 durchdringen und bis in den Grundkorper 28 reichen (Fig. 6). Die Fig. 7 
und 8 zeigen den Schichtaufbau des Rotationskorpers 01 in einem Langsschnitt. In dieser 
Figur ist auch erkennbar, dass die Abdeckung 36 vorzugsweise zwischen den Stirnseiten 
39 des Grundkorpers 28, insbesondere an mindesteris einem zwischen den 



W1.1982DE 



2002-10-29 




, Stromungskanalen 37 ausgebildeten Steg, mit der Oberflache 29 des GrundkSrpers 28 
stoffschlOssig verbunden ist. Fig. 8 ist eine Ausschnittsvergroflerung dieses 
Langsschnitts. 

Der besondere Vorteil dieser AusfQhrungsform besteht darin, dass in den Grundkorper 28 
keine Stromungskanale 37 einzubringen sind, wbdurch ein aufwendiger 
Bearbeitungsschritt in der Herstellung des Rotationskorpers 01 entfallt. Manche 
Rotationskdrper 01 erfordern zur wirksameh Temperierung der Mantelflache 07 ihres 
Ballens 02 entfang des Umfangs eine Anordnung von zwanzig und mehr 
Stromungskanalen 37, die ihrerseits z. B f mittels einer Tieflochbohrung mit einem 
Durchmesser von z. B. 20 mm bis 25 mm in den Ballen 02 bzw. dessen Grundkorper 28 
eingebracht werden. Gerade bei grolien Langen des Ballens 02 bzw. dessen 
Grundkorpers 28 von z. B. 1900 mm bis 2400 mm ist eine derartige Fertigung des 
Rotationskorpers 01 aufwendig und damit teuer. Es Ist daher vorteilhaft, den 
beschriebenen AufJenkorper 38 mit seinen Schlitzen zur Ausbildung von 
Stromungskanalen 37 als ein separates Bauteil zu fertigen und dann auf die Oberflache 
29 des Grundkorpers 28 aufzubringen und dort stoffschlussig mit dem Grundkorper 28 zu 
verbinden. 
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Bezugszeichenliste 

01 • Rotationskorper, Zylinder, Walze, Formzylinder, Obertragungszylinder 

02 Ballen ■ x 

03 Aufzug, Druckform, Gummidrucktuch 

04 Profilkorper 
,05 - 

06 Spannkanal 

07 MantelflSche . 

08 Schenkel 

09 Schenkel 

10 - 

11 Offnung . 

12 Wandung - 

13 Wandung 

14 Boden 

15 - 

16 vorlaufendes Ende 

17 nachlaufendes Ende * 

18 vordere Kante 

19 hintere Kante 

20 - 

21 Nut 

22 Haltemittel, Leiste; Hebel 

23 erstes Ende 

24 zweites Ende 

25 - 

26 Feder 

27 Stellmittel, Schlauch 
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28 Grundkorper 

29 Oberflache (28) 
30 

31 Nut 

32 Schweiftzone 

33 Schutzschicht (02) 

34 Stirnseite (04) 
35^ - 

36 Abdeckung 

37 Stromungskanal, Kuhlkanal 

38 , Aulienkorper 

39 Stirnseite 

40 . - 

41 Zone 

42 Zone 

a . Oberstand (04) , 

B Breite(21) 

D Dicke (22) 

P Produktionsrichtung (01) 

S Schlitzweite(11) 

t Tiefe(06) 

T Tangente 

W31 Weite(31) 

a Offnungswinkel 
P Offnungswinkel 
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AnsprQche 

1 . Verfahren zur Herstellung eihes Rotatidnskorpers (01 ) einer Druckmaschine, wobei 
der Rotationskorper (01) einen Ballen (02) mit einer Mantelflache (07) aufweist und 
wobei im Ballen (02) mindestens ein zur Mantelflache (07) zumindest teilweise 
gedffneter Spannkanal (06) ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass 
zumindest ein den Spannkanal (06) zumindest zur Mantelflache (07) zumindest 
teilweise begrenzender Profilkorper (04) stoffschlussig in den Ballen (02) 
eingebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der Profilkorper (04) 
durch ElektronenstrahlschweiBen oder durch LaserschweiRen mit dem Ballen (02) 
verbunden wird. 

i 

3. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Profilkorper (04) durch eine Klebung mit dem Ballen (02) verbunden wird. 

4. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass in die Mantelflache (07) des Ballens (02) eine Nut (31) eingefrast wird. 

5. Verfahren nach einem der vorangegangenen AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Profilkorper (04) in die Nut (31 ) eingesetzt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Profilkorper (04) in 
die Nut (31) mit einem Oberstand (a) zur Mantelflache (07) des Ballens (02) 
eingesetzt wird. 



7. 



Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Profilkorper (04) durch schweilitechnisches Auftragen von Werkstoff an 
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der Nut (31) ausgebildet wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass an der Nut (31) zur 
Ausbildung des Profilkorper (04) derart Werkstoff schweifitechnisch aufgetragen 
wird, dass der Profilkorper (04) an der Mantelflache (07) des Baliens (02) einen 
Gberstand (a) ausbildet. 1 

9. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass auf der Mantelflache (07) des Baliens (02) eine korrosionsfeste Schutzschicht 
(33) aufgetragen wird. 

10. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass auf der Mantelflache (07) des Baliens (02) eine auf einer Basis von Nickel oder 
Eisen-Austenit-Cobalt bestehende Schutzschicht (33) in einem 
Hochgeschwindigkeitsflammspritzverfahren aufgetragen wird. 

11. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass auf der Mantelflache (07) des Baliens (02) eine aus Titanoxid bestehende 
Schutzschicht (33) in einem Flammspritzverfahren aufgetragen wird. 

12. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die mit der Schutzschicht (33) versehene Mantelflache (07) des Baliens (02) 
unter Einbeziehung einer zur Mantelflache (07) gerichteten Stirnseite (34) des 
Profilkorpers (04) uberdreht oder geschliffen wird. 

1 3. Rotationskorper (01 ) einer Druckmaschine, wobei der Rotationskorper (01 ) einen 
Ballen (02) mit einer Mantelflache (07) aufweist und wobei im Ballen (02) in einer 
Nut (31) mindestens ein zur Mantelflache (07) zumindest teilweise geoffneter 
Spannkanal (06) ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Spannkanal 
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(06) zumindest zur Mantelflache (07) zumindest teilweise von mindestens einem mit 
dem Ballen (02) stoffschlussig verbundenen Profilkorper (04) begrenzt ist. 

1 4. Rotationskdrper (01 ) nach Anspruch 1 3, dadurch gekennzeichnet,' dass der 
Profilkorper (04) in der Nut (31 ) eingeschweilit Oder eingeklebt ist. 

15. Rotationskdrper (01 ) nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Profilkorper (04) aus; einem korrosionsbestandigen 
Werkstoff besteht. 

1 6. Rotationskdrper (01 ) einer Druckmaschine, wobei der Rotationskdrper (01 ) einen 
Ballep (02) mit einer Mantelflache (07) aufweist und wobei im Ballen (02) in einer 
Nut (31) mindestens ein zur Mantelflache (07) zumindest teilweise gedffneter 
Spannkanal (06) ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Spannkanal 
(06) zumindest zur Mantelflache (07) zumindest teilweise von mindestens einem 
Profilkorper (04) aus einem korrosionsbestandigen Werkstoff begrenzt ist/ 

1 7. Rotationskdrper (01 ) nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Profilkorper (04) durch einen an der Nut (31) 
aufgeschweiftfen Werkstoff ausgebildet ist. 

. 1 8. Rotationskdrper (01 ) nach Anspruch 1 7, dadurch gekennzeichnet, dass der 

Werkstoff des schweilitechnisch aufgetragenen Profilkdrpers (04) ein Edelstahl ist. 

19. ■ Rotationskdrper (01) nach einem der vorangegangenen AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Profilkorper (04) an einer der Mantelflache (07) 
zugewandten Stirnseite (34) eine schlitzfdrmige Offnung (11) aufweist. 



20, 



Rotationskdrper (01) nach einem der vorangegangenen AnsprQche, dadurch 
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gekennzeichnet, dass zwei Profilkorper (04) vorgesehen sind, die zumindest an der' 
Manteiflache (07) durch ihre Beabstandung in axialer. Richtung des 
Rotationskorpers (01) eine schlitzformige Offnung (11) ausbilden. 

t 

21 . Rotationskorper (01 ) nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Profilkorper (04) in axialer Richtung des Rotationskorpers 
(01 ) leistenformig ausgebildet ist. 

22. Rotationskorper (01 ) nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch . 
gekennzeichnet, dass der Profilkorper (04) eckig ausgebildet ist. 

23. Rotationskorper (01 ) nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch 
. gekennzeichnet, dass zumindest ein der Manteiflache (07) naher Teil einer 

Fugeflache zwischen dem Ballen (02) und dem Profilkorper (04) glattwandig und in 
einem Schnitt quer zur axialen Richtung des Rotationskorpers (01 ) ungekrummt 
ausgebildet ist. • 

24. Rotationskorper (01) nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Spannkapal (06) einen runden Oder einen rechteckigen 
Querschnitt aufweist. 

25. Rotationskorper (01 ) nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass sich der §pannkanal (06) in axialer Richtung des 
Rotationskorpers (01 ) erstreckt. 

26. Rotationskorper (01 ) nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Ballen (02) aus einem f(ir Korrosion anfalligen Werkstoff 
besteht. 



. W1.1982DE 



2002-10-29 




27. Rotationskorper (01 ) nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch - 
gekennzeichnet, dass die Mantelflache (07) des Ballens (02) mit einer. 
korrosionsfesten Schutzschicht (33) uberzogen ist. 

28. Rotationskorper (01) nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Schutzschicht (33) ganz Oder zunfiindest teilweise eine zur 
Mantelflache (07) gerichtete Stirnseite (34) des Profilkorpers (04),abdeckt. 





Fig. 9 



